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В данной статье представлены результаты проведенных экспери-
ментальных исследований технологической стойкости лезвий дереворе-
жущих ножей из легированной стали 6ХС, установленных взамен ножей 
базового комплекта из стали 40Х10С2М зарубежного производства, экс-
плуатируемых на предприятии ОАО «Борисовский ДОК». По результатам 
промышленной апробации были определены методы упрочнения ножей, 
которые позволили добиться результатов технологической стойкости, 
равными и превосходящими по стойкости ножи импортного производ-
ства (период технологической стойкости увеличен до 20% в сравнении с 
ножами, эксплуатируемыми на предприятии). 
 
Отечественными и зарубежными учёными к настоящему времени 
проведен ряд исследований по направлению повышения эффективности 
работы агрегатного оборудования. Постоянно возрастающие требования к 
качеству продукции из древесины, рациональное и экономное использова-
ние древесного сырья требуют новых разработок, направленных на совер-
шенствование агрегатного оборудования, улучшение показателей его ра-
боты, а также создание новых образцов машин, позволяющих более эф-
фективно перерабатывать древесное сырье. 
Ножи фрезерно-брусующих станков изготавливают из различных 
инструментальных сталей, например, углеродистой стали У8А, инструмен-
тальных легированных сталей 6ХС и 9ХС повышенной прокаливаемости, 
высоколегированных сталей марок 4Х5МФ, 55Х6В3СМ и 55Х7ВСМФ [1, 
2]. Для фрезерно-брусующих станков также применяются различные мето-
дики увеличения технологической стойкости режущего инструмента [3].  
Нами была изготовлена опытная партия ножей из стали 6ХС для 
торцово-конических фрез конструкции, аналогичной импортной (произ-







проведенных исследований [4]. Ножи были подвергнуты различным мето-
дам поверхностной модификации, позволяющих повысить их технологи-
ческую стойкость: термическая обработка (ТО) [5], комбинация ТО и маг-
нитно-импульсного обработки (МИО) [6], а также ТО и ионно-вакуумного 
азотирования (ИВА) [7]. 
Технологические параметры проведения промышленных испытаний 
в условиях производства ОАО «Борисовский ДОК» следующие: фрезерно-
брусующая машина второго ряда V25 в составе линии агрегатной перера-
ботки древесины LINK (Германия), материал обработки – древесина хвой-
ных пород (сосна, ель; соотношение, %, состава пород 93/7 соответствен-
но); объём обработки – 2100 м3; время работы – 40 ч.; скорость подачи – 36 
м/мин; частота вращения фрез – 750 об/мин. 
За время проведения опытно-промышленных испытаний на участок 
переработки поступала древесина с большим разбросом диапазона относи-
тельной влажности (20–45%) и наличием абразивных элементов (металли-
ческих и неметаллических включений), что негативно сказывалось на рабо-
тоспособности дереворежущего инструмента по сравнению с обработкой 
чистой и более однородной по влажности свежесрубленной древесины. 
Фотографии режущей кромки ножей и максимального радиуса 
округления по длине рабочей части ножа, а также численное его значение 
(ρмах, мкм), после испытания будут приведены под описанием методов по-
верхностной модификации.  
Методом слепков [8, 9] определялся радиус округления ρ, мкм, ре-











Часть из комплекта ножей подверглись термической обработке – за-
калке при температуре 750⁰С. После ТО твёрдость режущей кромки соста-
вила 56 HRC. 
Результаты измерений радиусов округления режущей кромки ρn, 
мкм, опытного образца за 5 смен работы (1 смена длится 8 часов) приведе-
ны в таблице 1. 
 
Таблица 1 – Результаты измерений радиусов округления режущей 
кромки ножа из Стали 6ХС после ТО 
Радиус округления  
после n смен работы  
Смены 
1 2 3 4  5 
ρ1, мкм (1мм от края 
кромки) 38 63 79 98 133 
ρ2, мкм (15мм) 39 65 79 102 139 
ρ3, мкм (30мм) 36 61 74 95 124 
ρ4, мкм (45мм) 28 49 60 66 83 
ρ5, мкм (60мм) 17 29 36 43 58 
ρ6, мкм (72мм) 8 9 16 23 33 
 
Часть ножей из стали 6ХС подвергалась модификации методом МИО 
с величиной энергии 8 кДж. Твёрдость поверхности ножа по результату 
модификации составила 57 HRC. Результаты измерений ρn, мкм, режущей 
кромки приведены в таблице 2. 
 
Таблица 2 – Результаты измерений радиусов округления режущей 
кромки ножа из Стали 6ХС после ТО+МИО 
Радиус округления  
после n смен работы  
Смены 
1 2  3  4  5  
ρ1, мкм (1мм) 38 65 81 94 117 
ρ2, мкм (15мм) 37 66 79 95 122 
ρ3, мкм (30мм) 35 61 71 88 105 
ρ4, мкм (45мм) 26 46 56 61 69 
ρ5, мкм (60мм) 16 27 33 40 49 
ρ6, мкм (72мм) 9 10 15 22 29 
 
Поверхность части ножей модифицировали в камере вакуумно-
плазменной установке, в среде N-H-Ar при температуре 390⁰С и времени 







ставила 50 HRC. Результаты измерений ρn, мкм, режущей кромки ножей 
модифицированных методом ТО+ИВА приведены в таблице 3. 
 
Таблица 3 – Результаты измерений радиусов округления режущей 
кромки ножа из Стали 6ХС после ТО+ИВА 
Радиус округления после n 
смен работы  
Смены 
1  2  3  4  5  
ρ1, мкм (1мм) 121 – – – – 
ρ2, мкм (15мм) 163 – – – – 
ρ3, мкм (30мм) 152 – – – – 
ρ4, мкм (45мм) 138 – – – – 
ρ5, мкм (60мм) 93 – – – – 
ρ6, мкм (72мм) 69 – – – – 
 
Невысокую технологическую стойкость показывает метод модифи-
кации ТО+ИВА. Аварийный износ режущей кромки (рис. 2, график 
ТО+ИВА) показывает, что возможно была нарушена технология модифи-
кации инструмента. Более стабильную технологическую стойкость показа-




Рисунок 2 – Сравнительный график изменения радиуса округления режущей 
кромки по её длине в зависимости от метода обработки: ▲ – ТО; ● – ТО + МИО; ■ – 
ТО+ИВА. 
 
По результатам проведённых производственных испытаний на ОАО 
«Борисовский ДОК», были получены следующие результаты: 
1. Комплект ножей, упрочнённых методом ТО+ИВА не подтвердил 
свою эффективность, отработав лишь 4 часа (250 м3 круглых лесоматериа-
лов), при этом полностью потеряв режущую способность древесины сосны. 







2. Лучшую технологическую стойкость, по сравнению с комплек-
том ножей, упрочнённых методом ТО+ИВА, показали ножи, модифициро-
ванные термическим способом, отработав 40 часов (2100 м3) и при этом 
ρмах = 180 мкм (средний показатель технологической стойкости ножей, ис-
пользуемых на предприятии – ρмах = 178 мкм). 
3. Самый высокий показатель технологической стойкости – 
у ножей, модифицированных по технологии МИО+ТО. Максимальный ра-
диус округления составил 156 мкм по истечению 40 часов работы. Было 
обработано 2100 м3 круглых лесоматериалов.  
Различные способы упрочнения ножей позволили добиться резуль-
татов технологической стойкости равными и превосходящими по стойко-
сти ножи импортного производства (увеличен ~20%). Из этого можно сде-
лать вывод, что ножи соответствуют эксплуатационным требованиям и 
могут быть рекомендованы для использования на отечественных дерево-
обрабатывающих предприятиях, использующих агрегатную технологию 
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